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Abstract of DE10109178 

A solenoid-operated valve has an array of 
plungers, each of which has an operating spring 
with a pre-set force. The spring rests in a pocket 
of pre-determined length. The spring force is 
controlled by a two-component plunger, 
consisting of a plunger with a central drill hole 
and a press-fit sliding rod with a shank. The rod 
is only free to slide when a pre-determined force 
is applied. This force is considerably bigger than 
that which is exerted by the pressure spring. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

© Plungeranordnug mit voreingestellter Federkraftvorlast 

© Bildung einer gleichformigen voreingestellten Feder- 
kraftvorlast unter einer Anzah! von identisch solenoidbe- 
tatigten Ventilanordnungen (28) durch einmaliges Einstel- 
len der Federtaschenlange (L) jedes jeweiligen Plungers 
(12) zur Aufnahme einer jeweiligen Feder (20), die einma- 
lig daran angepa&t ist. Diese Einstellung wird durch Ver- 
wendung eines Zwei-Komponenten-Plungers (12) er- 
reicht, der aus einem Plungerkorper (14) mit einer Zentral- 
bohrung (22) und einer Stange (18) besteht, die in der 
Zentralbohrung verschiebbar angeordnet ist. Die Stange 
(18) wird in die Zentralbohrung (22) mittels Prefcpassung 
eingepafct, und die Federtasche umfafct einen Abschnitt 
der Zentralbohrung, der durch die Stange unbelegt bleibt. 
Durch Drucken der Stange (18) um erne gewahlte Strecke 
in die Zentralbohrung (22) wird eine genau eingestellte 
■ Federtasche erhalten, die fur eine ausgewahlte Feder (22) 
, deshalb einmalig korrekt ist, weil die gewahlte Feder in 
• eine genau voreingestellte Federkraftvorlast gedruckt 
wird. Der eingestellte Plunger (12) und die Feder (20) sind 
einmalig einander zugeordnet, um gemeinsam eine indi- 
viduell gebildete Plungeranordnung (10) mit einer vorein- 
gestellten Federkraftvorlast zu bilden, wobei damit eine 
Ventilanordnung (28) herstellbar ist r die die genau vorein- 
gestellte Federkraftvorlast aufweist. Bei der Einstellung 
des Plungers (12) bezuglich einer speziflschen Feder (20) 
wird die Stange in die Bohrung durch eine steuerbare 
Kraftquelle gedruckt, die beispielsweise durch ... 
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Beschreibung 

TECHNISCHES GEBIET 

Die vorliegende Erfindung betrifft allgemein solenoidbe- 
tatigte Ventilanordnungen und insbesondere eine Plungeran- 
ordnung fur diese, die eine voreingestellte Federkraftvorlast 
aufweist. 

HINTERGRUND DER ERFINDUNG 

Ein Problem, auf das haufig in Verbindung mit solenoid- 
betatigten Ventilanordnungen gestoBen wird, besteht darin, 
eine voreingestellte Federkraftvorlast des in diesen angeord- 
neten Plungers infolge physikalischer Ungleichheiten unter 
"identischen" Federn gleichformig auszubilden. Es ist 
schwierig und teuer, Federn zu schaffen, die alle eine perfekt 
iibereinstimmende Federharte aufweisen, da die Federkon- 
stante und/oder die Federlange uber einen Bereich von da- 
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ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG 

Die vorliegende Erfindung sieht eine gleichformig vor- 
eingestellte Federkraftvorlast unter einer Anzahl von identi- 
schen solenoidbetatigten Ventilanordnungen dadurch vor, 
daB die Federtaschenlange jedes jeweiligen Plungers einma- 
lig eingestellt wird, urn eine jeweilige darauf abgestimmte 
Feder aufnehmen zu konnen. Diese Einstellung wird durch 
Verwendung eines Zwei-Komponenten-Plungers erreicht, 
der aus einem Plungerkorper, der eine Zentralbohrung auf- 
weist, und einer Stange besteht, die verschiebbax in der Zen- 
tralbohrung angeordnet ist. Die Stange ist so mittels Pres- 
spassung eingepafit, daB eine Verschiebebewegung der 
Stange relativ zu dem Plungerkorper nur dann auftreten 
kann, wenn eine vorbesUrnmte minimale Kraft angelegt 
wird, wobei diese Kraft erheblich groBer ist, als die, die von 
der Druckkraft der Feder ausgeiibt werden kann. 

Die Federtasche umfaBt einen Abschnitt der Zentralboh- 
rung, der von der Stange nicht besetzt ist. DemgemaB wird 



stante und/oaer aie reaenange uocr emeu ociwlh u«- — - o m - . 

mit in Verbindung stehenden Federherstellungstoleranzen 20 durch Pressen der Stange urn eine gewahlte Strccke in die 



verschieden sein kann. Dennoch steuem solenoidbetatigte 
Ventilanordnungen eine Hydraulikfluidstromung auf Grund- 
lage einer Regelung eines auf den Plunger wirkenden Kraf- 
tegleichgewichtes: 

Die Hydrauiikfluidkraft und die Magnetfeidkraft des Sole- 
noides in Abhangigkeit von der Federkraft. Wenn die Feder- 
kraftvorlast nicht gieichmaBig eingestellt werden kann, hat 
dies einen inakzeptabel breiten Bereich von Betriebseigen- 
schaften des Ventilsitzes unter "identischen" Ventilanord- 
nungen zur Folge. Daher muB das Problem zur gleichformi- 
gen Ausbildung einer voreingestellten Federkraftvorlast un- 
ter alien identischen Ventilanordnungen gelost werden. 

Es existieren verschiedene bisher bekannte Wege zur L6- 
sung des Problems einer ungleichformigen Federkraftvor- 
last. 

Ein erstes bekanntes Verfahren verwendet eine Stell- 
schraube, urn die Federkraftvorlast einzustellen. Die Feder- 
pressung wird durch Drehen der Stellschraube zur Ande- 
rung der Federtaschenlange geandert. Der Nachteil dieses 
Verfahrens besteht darin, daB die Stellschraube die GroBe 
der Ventilanordnung erhoht, einen potentiellen Leckweg 
einfuhrt, den magnetischen Kreis negativ beeinfluBt, sich 
iiber die Zeit wieder losen kann und typischerweise eine 
Einstellung nach der Montage (end-of-line adjustment) er- 
fordert. 

Ein zweites bekanntes Verfahren verwendet Abstands- 
stucke, urn die Federkraftvorlast einsteilen zu konnen. Die 
Abstandsstucke werden in einer ubergroBen Federtasche an- 
geordnet, um die Lange der Federtasche zu verkurzen und 
dadurch die Federkraftvorlast zu andern. Die Abstands- 
stiicke beeinflussen den magnetischen Kreis nicht, andern 
sich nicht mit der Zeit und fuhren auch keine neuen Leck- 
wege ein. Jedoch sind Abstandsstucke schwierig zu handha- 
ben, und der EinstellprozeB ist aufgrund der einzelnen 
Sch'ritte zum Einsetzen der Abstandsstucke, bis die ge- 
wunschtc Federkraftvorlast erreicht ist, zeitaufwendig. 

Ein drittes bekanntes Verfahren verwendet eine In-line- 
Prazisionsbearbeitung, um eine Federtasche zu erzeugen, 
die fur eine spezifische Feder die richtige Federkraftvorlast 
erzeugt. Eine Prazisionsbearbeitung ist teuer und zeitauf- 
wendig. 

DemgemaB besteht ein deutlicher Bedarf in der Technik 
zur Bildung von Ventilanordnungen, die alle eine gleichfbr- 
mige Federkraftvorlast aufweisen und keinen der vorher er- 
wahnten Nachteile besitzen. 



Zentralbohrung hinein eine Federtasche erhalten, die fiir 
eine ausgewahlte Feder deshalb einmalig korrekt ist, da die 
gewahlte Feder auf eine genau voreingestellte Federkraft- 
vorlast gednickt wird. Der eingestellte Plunger und die Fe- 
25 der sind auf einmalige Art und Weise einander so zugeord- 
net, um gemeinsam eine individuell ausgebildete Plungeran- 
ordnung mit einer voreingestellten Federkraftvorlast zu bil- 
den, wobei damit eine Ventilanordnung herstellbar ist, die 
die genau voreingestellte Federkraftvorlast aufweist, 

Bei der Einstellung des Plungers bezuglich einer spezifi- 
schen Feder wird die Stange durch eine steuerbare Kraft- 
quelle, wie beispielsweise von einem Schrittmotor vorgese- 
hen, in die Zentralbohrung gepreBt, und die Federkraftvor- 
last wird uberwacht, um sicherzustellen, ob die erwiinschte 
Federkraftvorlast erreicht ist. Die Uberwachung und Kraft- 
steuerung wird vorzugs weise automatisch ausgefuhrt, kann 
aber auch manuell ausgefuhrt werden. 

DemgemaB ist es eine Aufgabe der vorliegenden Erfin- 
dung, eine Plungeranordnung zu schaffen, die eine vorein- 
gestellte Federkraftvorlast aufweist. 

Diese und weitere Aufgaben, Vorteile, Merkmale und 
Nutzen der vorliegenden Erfindung werden aus der folgen- 
den Beschreibung offensichtlich. 
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45 ZEICTINUNGSKURZBES CHREIBUNG 

Fig. 1 ist eine Schnittansicht einer Plungeranordnung ge- 
maB der vorliegenden Erfindung. 

Fig. 2 ist eine Schnittansicht einer zusammengebauten 
50 solenoidbetatigten Ventilanordnung gemaB der vorliegen- 
den Erfindung. 

Fig. 3 ist eine Ansicht einer Vorrichtung zur Einstellung 
eines Plungers teilweise im Schnitt, um eine spezifische Fe- 
der anzupassen und dadurch eine individuell ausgebildete 
55 Plungeranordnung gemaB der vorliegenden Erfindung zu 
schaffen. 

Fig. 4A ist eine vergroBerte Schnittansicht gezeigt bei 
Kreis 4A von Fig. 3. 

Fig. 4B ist eine vergroBerte Schnittansicht gezeigt bei 
60 Kreis 4B von Fig. 3. 

Fig. 5 ist ein Blockdiagramm, das eine elektrische Schal- 
tung zum manuellen Anirieb eines Schrittmotors gemaB der 
vorliegenden Erfindung darstellt. 

Fig. 6A ist ein Blockdiagramm, das eine elektrische 
65 Schaltung zum automatischen Antrieb eines Schrittmotors 
gemaB der vorliegenden Erfindung darstellt. 

Fig. 6B ist ein FluBdiagramm, das einen Betrieb des Mi- 
kroconl rollers von Fig. 6 A zeigt. 
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BESCHREIBUNG DER BEVORZUGTEN AUSFUH- 
RUNGSFORM 

Fig. 1 zeigt eine Plungeranordnung 10 gemaB der vorlie- 
genden Erfindung. Die Plungeranordnung 10 umfaBt einen 
Plunger 12, der aus einem Plungerkorper 14 mit einer Zen- 
tralbohrung 16 und einer Stange 18 besteht, die in die Zen- 
tralbohrung mitteis PreBpassung eingepaBt ist, und eine Fe- 
der 20. Die Stange 18 umfaBt einen ruckwartigen Abschnitt 
18a mit kleinerern Durchmesser und einen vorderen Ab- 
schnitt 18b mit groBerem Durchmesser, wobei der Abschnitt 
mit kleinerern Durchmesser in der Zentralbohrung leicht 
verschiebbar angeordnet ist, aber der Abschnitt mit groBe- 
rem Durchmesser bezuglich der Zentralbohrung eine PreB- 
passung bildet. Eine Federtasche 22 umfaBt die Zentralboh- 
rung 16 dort, wo die Stange 18 nicht vorhanden ist. Demge- 
mafi ist die Lange L der Federtasche 22 durch Verschieben 
der Stange" 18 relativ zu dem Plungerkorper 14 einstellbar, 
wobei die PreBpassung des Abschnitts 18b mit groBerem 
Durchmesser einen ausreichenden Haftreibungskoeffizien- 
ten bezuglich der Bohrungswand 16a der Zentralbohrung 16 
vorsieht, so daB zumindest die Anwendung einer minimalen 
Kraft erforderlich ist, urn die Stange relativ zu dem Plunger- 
korper verschieben zu konnen, wobei die mini male Kraft 
eine mogliche Druckkraft stark uberschreitet, welche die Fe- 
der 20 auf die Stange ausuben kann. Eine Kugel 24 ist mit 
einem vorderen Ende der Stange 18 bei spiels weise durch 
Bordeln an einem Kugelsitz 24a verbunden. Die Kugel 24 
dient als eine Hydraulikfluiddichtung, wenn sie in einen 
Ventilsitz gepreBt wird, wie dies hier beschrieben ist. Eine 
Ringschulter 26 ist eine kleine Strecke von dem vorderen 
Ende beabstandet an einem Ort auBerhalb des Plungerkor- 
pers 14 ausgebildet, deren Zweck nachfolgend deutlich 
wird. 

In Fig. 2 ist eine solenoidbetatigte Ventilanordnung 28 
gezeigt. Die vorher erwahnte Plungeranordnung 10 ist in ei- 
nem Rohr 30 angeordnet, wobei der Plunger 12 darin ver- 
schiebbar ist. Ein ruckwartiges Ende des Rohres 30 ist an ei- 
nen Hauptkorper 32 geschweiBt, wobei der Hauptkorper aus 
einem magnetischen Material besteht. Die Kugel 24 ist in ei- 
nem Ventilsitz 34 aufgenommen und wird durch eine 
Druckkraft der Feder 20 gegen diesen gedruckt. Der Ventil- 
sitz 34 bildet einen Teil eines Ventilkorpers 36, der einen 
EinlaB 38 umfaBt und mit einem vorderen Ende des Rohres 
30 verbunden ist. Ein AuslaB 40 ist in dem Rohr 30 benach- 
bart des Ventilkorpers 36 ausgebildet. Im angeregten Zu- 
stand ubt ein Solenoid 42 eine magnetische Kraft auf den 
Plunger 12 in einer Richtung von dem Ventilsitz 34 weg und 
in Richtung des Hauptkorpers 32 aus. 

Der Zusammenbau der solenoidbetatigten Ventilanord- 
nung 28 lauft wie folgt ab. Der Ventiikorper 36 und das Rohr 
30 werden durch SchweiBen miteinander verbunden. Die 
Plungeranordnung 10 wird mit der Kugel 24 an dem Ventil- 
sitz 34 in das Rohr 30 eingesetzt. Das ruckwartige Ende des 
Rohres 30 wird auf einen Abschnitt des Hauptkorpers 32 
aufgesetzt, und es wird veranlaBl, daB das ruckwartige Ende 
14a des Plungerkorpers 14 gegen die Druckkraft der Feder 
20 fest an einem Abstandhalter 44 des magnetischen Kreises 
anliegl, der seinerseits fest an dem Hauptkorper anliegt. Nun 
wird das Rohr 30 urn eine vorbestimmte Strecke zuriickge- 
zogen, urn einen voreingestellten Plungerverlaufshohlraum 
46 zu erzcugen, worauf das ruckwartige Ende des Rohres an 
den Hauptkorper geschweiBt. wird. Bei einer derartigen Be- 
festigung des Rohres wird der Bereich von sich andernden 
Langen der individueli ausgebildelen Plungeranordnungen 
10 wahrcnd des Zusammenbaus jedcr solenoidbetatigten 
Ventilanordnung angepaBt. 

Im Bctrieb der solenoidbetatigten Ventilanordnung 28 



neigt die Hydraulikfluidkrafi an dem EinlaB 38 dazu, die 
Kugel 24 in einer Richtung zu dem Hauptkorper hin aus der 
Aufnahme abzuheben, wobei die Fluidkraft durch die 
Druckkraft der Feder 20 iiberwunden wird. Wenn das Sole- 
5 noid 42 angeregt wird, erzeugt der magnetische Kreis eine 
Magnetkraft an dem Plunger 12 zu dem Hauptkorper in eir 
ner Richtung, die dieselbe Richtung wie die Kraft aufweist, 
die durch das Hydraulikfluid an die Kugel an der EinlaBseite 
des Ventilsitzes 34 angelegt wird. Die Hydraulikfluidkraft 

to und Magnetkraft uberwaltigen die Federdruckkraft, was zur 
Folge hat, daB die Kugel 24 aus dem Ventilsitz 34 abgeho- 
ben wird (d. h. Abdichtung wird beseitigt), wenn sich der 
Plunger 12 davon in Richtung des Hauptkorpers 32 bewegt, 
woraufhin Hydraulikfluid von dem EinlaB 38 durch den 

15 Ventilsitz 34 und aus dem AuslaB 40 heraus stromt. 

Die Fig. 3 bis 6B zeigen Ansichten einer bevorzugten 
Vofrichtung, um eine individueli ausgebildete Plungeran- 
ordnung 10 zu schaffen, wobei Fig. 3 allgemein die Vorrich- 
tung mit einem Befestigungsaufbau 45 und einer Presse 55 

20 zeigt. 

Der Befestigungsaufbau 45 weist eine Basisplatte 50 auf, 
die an einer Basis 55 befestigt ist. Die Basisplatte 50 tragt fi- 
xiert vier aufrecht stehende Fuhrungsstangen 52 (wobei 
zwei sichtbar sind) wie auch einen Aufnahmekorper 54, der 

25 in der Mitte dazwischen angeordnet ist. Der Aufnahmekor- 
per 54 weist einen zentral angeordneten Plungerhohlraum 
56 auf, der einen Abschnitt 56a eines Plungerkorperhohlrau- 
mes und einen Abschnitt 56b eines Stangenhohlraumes auf- 
weist. Der Umfang des Abschnittes 56b des Stangenhohl- 

30 raumes bildet einen ringfdrmigen Sockel 58. Der Plunger- 
hohlraum 56 nimmt den Plunger 12 auf, wobei die ringfor- 
mige Schulter 26 der Stange 18 an dem Ringsockei 58 an- 
liegt, und die Kugel 24 ist von dem Boden 56c des Abschnit- 
tes 56b des Stangenhohlraumes beabstandet. 

35 Eine mobile Platte 60 ist verschiebbar mit den vier Fuh- 
rungsstangen 52 an jeder ihrer Ecken kombiniert und uber 
dem Aufnahmekorper durch Fuhrungsstangen fedem 62 auf- 
gehangt, wobei jeweils eine fur jede Fuhrungsstange vorge- 
sehen ist. An einer Offnung 64 der mobilen Platte 60 ist zen- 

40 tral ein Befestigungsaufbau 66 vorgesehen, der einen Ram- 
menkorper 68 und einen Rahmenkorper 70 mit einem Rah- 
menhohlraum 72 aufweist, und eine Rahmenplatte 74 ist an 
dem Rahmenkorper so festgeschraubt, um den Rahmen- 
hohlraum zu umspannen, wobei die Rammen- und Rahmen- 

45 korper vorzugs weise einstiickig ausgebildet sind. Eine Boh- 
rung 76 des Befestigungsaufbaus erstreckt sich von der 
Rammenseite 68a des Rammenkorpers 68 zu dem Rahmen- 
hohlraum 72 und steht mitteis Gewinde mit der Rahmen- 
platte 74 in EingrifT. Eine herkommliche Lastzelle 78 zur 

50 Messung einer Druckkraft ist in dem Rahmenkorper 72 an- 
geordnet. Ein SensSrstift 80 erstreckt sich von der Lastzelle 
78 durch die Bohrung 76 des Befestigungsaufbaus zu einem 
Ort benachbart der Rammenseite 68a, wobei die Entfer- 
nungsstrecke gleich der vorher erwahnten Riickzugsstrecke 

55 ist, die betroffen ist, wenn das Rohr 30 an dem Hauptkorper 
32 befestigt wird (siehe Fig. 3 und 4A). Ein Kabel 82 verlaBt. 
den Rahrnenhohlraum 72 und liefert ein Ausgangssignal 
von der Lastzelle 78, das die gegenwartige Druckkraft an- 
gibt und das auf einer Digitalanzeige 84 ablesbar sein kann. 

60 Die Lastzelle 78 ist schichtartig zwischen der Rahmenplatte 
74 und dem Sensorstift 80 angeordnet, so daB die an den 
Sensorstift in Richtung der Rahmenplatte angelegte Druck- 
kraft durch die Lastzelle detektierbar ist. 

Die Presse 86, die in Fig. 3 dargestellt ist, ist bevorzugt, 

65 aber sie kann in der Form einer beliebigen steuerbaren 
Quelle fur eine Abwartskraft zum Antrieb der Rammenseite 
68a an das ruckwartige Ende 14a des Plungerkorpers 14 
sein. Ein Sat/, von vier Fuhrungsstangen 75 (wobei zwei 
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sichtbar sind) sind unabhangig von der Basisplatte 50 auf 
der Basis 55 gelagert, wobei der Befestigungsaufbau 45 re- 
lativ dazu in der Mitte angeordnet ist. Eine obere Platte 85 
ist mit den Fiihrungsstangen 75 verbunden, und ein Schritt- 
motor 88 ist mit der oberen Platte verbunden. Der Schritt- 
motor 88 weist eine Gewindewelle 90 auf, deren Ende an ei- 
ner Rammenplatte 92 anliegen kann. Jede der vier Ecken der 
Raminenplatte 92 sind an einer jeweiligen Fuhrungsstange 
75 verschiebbar befestigt, wobei die Rammenplatte eine 
Kraft von der Gewindewelle 90 des Schrittmotors 88 an die 
Rahmenplatte 74 iibertragt. Die Unabhangigkeit der Presse 
86 und des Befestigungsaufbaus 45 ist bevorzugt, um so 
Kraftfehlausrichtungsfalle zwischen diesen zu vermeiden, 
aber der Pressen- und Befestigungsaufbau kann ansonsten 
als ein einzelner integrierter Aufbau aufgebaut sein. 

Im Betrieb der Vorrichtung 48 wird, nachdem der Plunger 
12 der Plungeranordnung 10 in dem Plungerhohlraum 56 
angeordnet ist, die Rammenseite 68a in Anlage mil dem 
riickwartigen Ende 14a des Plungerkorpers 14 gebracht, wo- 
bei die Feder 20 mit einem Ende benachbart der Stange 18 
angeordnet ist und mit dem anderen Ende an dem Sensorstift 
80 anliegt (wobei die Bohrung 76 des Befestigungsaufbaus 
im Querschnitt zumindest so groB wie die Zentralbohrung 
22 ist), wie in Fig. 4 A gezeigt ist. Der Schrittmotor 88 wird 
in Schritten betatigt, um zu bewirken, daB die Stange 18 in 
der Zentralbohrung 16 so lange verschoben wird, bis die ge- 
nau vorbestimmte Federkraftvorlast der Feder 20 durch die 
Lastzelle 78 detektiert wird. Nun wird der Schrittmotor ge- 
stoppt, worauf eine individuell ausgebildete Plungeranord- 
nung gebildet ist. Die Steuerung des Schrittmotors kann ma- 
nuell durch Verwendung der Anzeige 84 ausgefuhrt werden, 
die die Druckkraft angibt, oder kann automatisch ausgefuhrt 
werden. 

Wie in Fig. 5 gezeigt ist, wird der Schrittmotor 88 iiber 
das SchlieBen eines Momentschalters 94 manuell betatigt. 
Eine Bedienungsperson schlieBt einen Momentschalter 94, 
der Lei stung zu einer Schrittmotors teuerung 96 verbindet, 
die eine Drehung des Schrittmotors 88 steuert. Eine Dre- 
hung der Gewindewelle 90 bewirkt, daB der Plungerkorper 
relativ zu der Stange verschoben wird und dadurch die Feder 
driickt. Die resultierende Federdruckkraft F wird durch den 
Sensorstift 80 an die Lastzelle 78 gerichtet. Der Wert der Fe- 
derdruckkraft F wird durch die Bedienungsperson an der 
Anzeige 84 gelesen. Wenn die Bedienungsperson eine Fe- 
derdruckkraft F gleich dem voreingestellten Wert der Feder- 
kraftvorlast abliest, ofTnet die Bedienungsperson den Mom- 
entschalter 94, was zur Folge hat, daB der Schrittmotor 
stoppt und die Stange an dieser Position in der Zentralboh- 
rung des Plungerkorpers fixiert wird. 

Wie in Fig. 6A gezeigt ist, wird der Schrittmotor 88 auto- 
matisch iiber einen Mikrocontroller 98 betatigt. Wie zusatz- 
lich in Fig. 6B gezeigt ist, startet bei Initialisierung eines 
Ausfuhrungsblocks 100 der Mikrocontroller 98 bei Ausftih- 
rungsblock 102 eine Drehung des Schrittmotors 88 iiber 
eine Schrittmotorsteuerung 96 (die von dem Mikrocontrol- 
ler unabhangig oder mit diesem integriert sein kann). Eine 
Drehung der Gewindewelle 90 hat zur Folge, daB der Plun- 
gerkorper relativ zu der Stange verschoben wird und da- 
durch die Feder driickt. Die resultierende Federdruckkraft F 
wird durch den Sensorstift 80 an die Lastzelle 78 gerichtet. 
Der Wert der Federdruckkraft F wird bei Ausfiihrungsblock 
104 durch den Mikrocontroller gelesen. Der Mikrocontrol- 
ler fragt dann bei dem Abfrageblock 106 ab, ob der gegen- 
wartige Wert der Federkraft kleiner als die voreingestellte 
Federkraftvorlast ist. Wenn j a, dann fahrt der Mikroprozes- 
sor mit der Drehung des Schritimolors fort. Wenn nein, dann 
ist die voreingestellte Federkraftvorlast erreicht und der Mi- 
krocontroller stoppt den Schrittmotor bei Ausfiihrungsblock 



108, wodurch die Stange an dieser Position in der Zentral- 
bohrung des Plungerkorpers fixiert wird. 

Wahrend bestimmte Ausfuhrungsformen der Erfindung 
gezeigt und beschrieben worden sind, ist es fur Fachleute of- 
5 fensichtlich, daB Anderungen und Modifikationen ohne Ab- 
weichung vom Schutzumfang der Erfindung durchgefuhrt 
werden konnen. Daher ist das Ziel der angefuhrten Ansprii- 
che, alle derartigen Anderungen und Modifikationen, die in 
den Schutzumfang der vorliegenden Erfindung fallen, abzu- 
to decken. 

Patentanspriiche 

1. Plungeranordnung (10) fur eine Ventilanordnung 
15 mit: 

einem Plungerkorper (14) mit einer Zentralbohrung 
'(16); 

einer Stange (18), die teilweise in der Zentralbohrung 
aufgenommen ist, wobei ein Ende (14a) der Stange in 
20 der Zentralbohrung angeordnet ist, und wobei eine Fe- 

dertasche (22) zwischen dem Ende und einer An- 
schlagstelle (44) definiert ist, die von dem Ende beab- 
standet (46) ist; 

einer Feder (20), die in der Federtasche angeordnet ist; 
25 und 

Mitteln (16a, 18b), um die Stange bezugbch der Zen- 
tralbohrung so an einer Position zu halten, daB die Fe- 
dertasche eine voreingestellte Federkraftvorlast vor- 
sieht, wenn die Feder zwischen dem Ende und der An- 
30 schlagstelle eingeschlossen ist. 

2. Plungeranordnung nach Anspruch 1 , wobei das Hal- 
temittel eine PreBpassung zwischen der Stange (18b) 
und dem Plungerkorper (14) an der Zentralbohrung 
(16a) umfafit. 

35 3. Ventilanordnung (28) mit: 

einem Rohr (30) mit einem vorderen Ende und einem 
entgegengesetzten riickwartigen Ende; 
einem Ventilsitz (34), der mit dem vorderen Ende ver- 
bunden ist; 

40 einem Hauptkorper (32), der mit dem riickwartigen 

Ende verbunden ist, wobei ein Anschlag (44) in dem 
Rohr im wesentlichen an dem Hauptkorper angeordnet 
ist; 

einer Plungeranordnung (10), der in dem Rohr ange- 
45 ordnet ist, wobei die Plungeranordnung umfafit: 

einen Plungerkorper (14) mit einer Zentralbohrung 
(16); 

eine Stange (18), die in der Zentralbohrung teilweise 
aufgenommen ist, wobei die Stange ein erstes Ende 
50 (14a) und ein entgegengesetztes zweites Ende auf- 

weist, wobei das erste Ende in der Zentralbohrung an- 
geordnet ist, und wobei eine Federtasche (22) zwischen 
dem ersten Ende und dem Anschlag definiert wird, wo- 
bei der Plungerkorper und die Stange gemeinsam einen 
55 Plunger (12) bilden; 

eine Feder (20), die in der Federtasche angeordnet ist; 
Mittel (16a, 18b), um die Stange beziiglich der Zentral- 
bohrung so an einer Position zu halten, daB die Feder- 
tasche einen Druck der Feder zwischen dem ersten 
60 Ende und dem Anschlag vorsieht, so daB eine resultie- 

rende Federdruckkraft gleich einer voreingestellten Fe- 
derkraftvorlast ist; und 

Abdichtungsmittel (24) zur Abdichtung des Ventilsit- 
zes in Ansprechen auf die Federdruckkraft, wobei das 
65 Abdichtungsmittel an dem zwcilen Ende der Stange 

angeordnet ist; und 

Betatigungsmittel (42), um den Plunger selektiv in 
Richlung des Hauptkorpers zu driicken, wobei cine Be- 
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wegung der Stange in Richtung des Hauptkorpers zur 
Folge hat, daB das Abdichtmittel beziiglich des Ventil- 
sitzes aus seiner Abdichlfunktion verstellt wird. 

4. Ventilanordnung nach Anspruch 3, wobei das Halte- 
mittel eine PreBpassung zwischen der Stange (18b) und 5 
dem Plungerkorper (14) an der Zentralbohrung (16a) 
umfaBt. 

5. Verfahren zur Biidung einer gleichformig voreinge- 
s tell ten Federkraftvorlast unter einer Anzahl von Plun- 
geranordnungen, wobei jede Plungeranordnung (10) 10 
einen Plunger (12) und eine Feder (20), die auf diesen 
abgestimmt ist, umfaBt, wobei der Plunger einen Plun- 
gerkorper (14) mit einer Zentralbohrung (16) und eine 
Stange (18) aufweist, die in der Zentralbohrung teil- 
weise aufgenommen ist, wobei eine Federtasche (22) 15 
zwischen einem Stangenende, das in der Zentralboh- 
rung angeordnet ist, und einer Anschlagstelle definiert 
wird, die von dem Stangenende beabstandet ist, wobei 
die Feder in der Federtasche angeordnet wird und wo- 
bei die voreingestellte Federkraftvorlast durch Druck 20 
der Feder zwischen dem Stangenende und der An- 
schlagstelle definiert wird, wobei das Verfahren die 
Schritte umfaBt: 

Biidung eines Plungers (12) durch Anordnung eines 
vorbestimmten Abschnittes einer Stange (18) in einer 25 
Zentralbohrung (16) eines Plungerkorpers (14), wobei 
ein Stangenende der Stange von einem vorderen Ende 
des Plungerkorpers in die Zentralbohrung eintritt; 
Auswahlen einer bestimmten Feder (20), die auf den 
Plunger einmalig abgestimmt wird; 30 
Anordnen der Feder (20) in einem offenen Ende der 
Zentralbohrung (16), wobei die Feder von einem riick- 
wartigen Ende des Plungerkorpers (14) in die Zentral- 
bohrung eintritt, so daB ein erstes Ende der Feder an 
das Stangenende anstoBt; 35 
Anordnen eines Anschlages (44) an einem zweiten 
Ende der Feder, wobei der Anschlag in einer im we- 
sentlichen fixierten Beziehung zu dem riickwartigen 
Ende des Plungerkorpers angeordnet ist; 
Verschieben der Stange (18) relativ zu dem Plunger- 40 
korper (14), um dadurch die Feder (20) zwischen dem 
Stangenende und dem Anschlag solange zu driicken, 
bis eine Druckkraft der Feder gleich einer voreinge- 
stellten Federkraftvorlast ist. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, wobei die Schritte zum 45 
Anordnen eines Anschlages und zum Verschieben der 
Stange ferner umfassen: 

Anordnung des Plungers (12) um eine vorbestimmte 
Strecke in einem Hohlraum (56); 

Verhindem, daB sich die Stange (18) weiter in den 50 
Hohlraum bewegt; 

Anordnen einer Seite (68a) einer Ramme (68) an dem 
riickwartigen Ende (14a) des Plungerkorpers (14), wo- 
bei der Anschlag relativ zu der Ramme verschiebbar 
befestigt ist; 55 
Verbinden einer Lastzelle (78) mit dem Anschlag; und 
Anbringen (88) einer Kraft an die Ramme, um dadurch 
den Plungerkorper relativ zu der Stange zu verschie- 
ben; 

wobei die Lastzelle eine Druckkraft der Feder wahrend 60 
des Schrittes zum Anlegen einer Kraft miBt und ein 
Ausgangssignai (82) in Ansprechen darauf ausgibt, 
und wobei der Schritt. zum Anlegen einer Kraft in An- 
sprechen auf das Ausgangssignai beendet wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, wobei der Schritt zum 65 
Anlegen einer Kraft rnanuell in Ansprechen auf eine 
Uberwachung (84) des Ausgangssignals durch eine Be- 
Iricbspcrson gesteuert wird. 
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8. Verfahren nach Anspruch 6, wobei der Schritt zum 
Anlegen einer Kraft automatisch in Ansprechen auf 
eine Uberwachung (106) des Ausgangssignals durch 
einen Mikrocontroller (98) gesteuert wird. 
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